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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden 
einer ersten Lange bzw. Bahn aus Folienmaterial rait einer zweiten 
Balm aus Folienmaterial. Sie betrifft ferner eine Vorrichtung zur 
Ausfuhrung des Verfahrens, die eine Rolle zum Abwi eke In einer zu 
verbindenden ersten Folienmaterialbahn, eine Rolle zum Aufwickeln 
von zu verbindendem Folienmaterial und einen einem Vakuum ausge- 
setzten Spleifitisch mit einer Schneidnut, fiber die die auf- Oder 
abzuwickelnde Folienbahn passieren kann, zusammen mit einer Ein- 
richtung zum Aufbringen eines KlebespleiSbandes aufweist. 

Das Verbinden von zwei extrem dflnnen Folien raiteinander ist ein 
schwieriger Vorgang, bei dem nicht nur bei der Herstellung der 
eigentlichen Verbindung, sondern auch bei der Gewahrleistung des- 
sen, dafi die erhaltene Verbindung ausreichend zuverlaesig ist und 
in keiner Weise das Verhalten des dunnen Folienmaterials wahrend 
der anschliefienden Verarbeitung (Aufbringen eines Metallbelags auf 
die Folienoberflache oder sogar Lesen und/oder Schreiben von In- 
formationen auf der bzw. die Folie nach Aufbringung einer Be- 
schichtung aus magnetischem Material) oder wahrend des Auf- oder 
Abwickelns verandert, Probleme auftauchen. In der Tat ist es ein 
auSerst schwieriger Vorgang, auf zwei vorbereitete Endabschnitte 
eines Folienstreifens zugleich ein schmales Klebefolienband prazi- 
se aufzubringen, vornehmlich infolge der ausgepragten elektrosta- 
tischen Kr&fte, die zwischen den beiden Bndabschnitten der sta- 
tisch aufgeladenen Folie bestehen, bevor das Klebeband mit der 
Folie in Verbondungskontakt gebracht worden ist; dabei haben diese 
elektrostatischen Aufladungen fast imrner den Effekt, dafi sich 
eines der drei an dem Verb lndungsvor gang beteiligten Elemente in 
bezug auf die beiden anderen bewegt, bevor ein Verbondungskontakt 
erzielt werden konnte. Darflber hinaus haben sich in einer Bahn aus 
extrem dflnner Folie unter Verwendung eines schmalen SpleiSband- 
streifens erzeugte Verbindungen als v&llig unzureichend im Hin- 
blick auf Widerstand gegenflber wiederholtem Knicken oder Zugkraf- 
ten, denen sie eventuell ausgesetzt sind, erwiesen, und zwar nicht 
infolge mangelnder Festigkeit der verbondeten Flache, sondern 
vielmehr wegen der Auswirkungen von Scherkraf ten, die von zwei 
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verbundenen Folienlangen ausgeubt werden, bei denen die Bnden 
einander beruhren oder im Grunde einander beruhren und aneinander 
anstofien. 



Bin weiterer bedeutender Nachteil von in dunnen Polien erzeugten 
Verbindungen in Form einer StoSverbindung, auf die ein schmaler 
SpleilSbandstreifen aufgebracht worden iet, ergibt sich aus dem 
plotzlichen StoS, der sich aufgrund der uberraafiigen Dicke an der 
Verbindungss telle unvermeidlich bei Durchlauf der Folie zwischen 
Ftthrungs- oder Antriebsrollen oder sogar vor einem Lese- und/oder 
Schreibkopf im Falle der Verwendung der Folie als Informations - 
trager durch Aufbringen einer Beschichtung aus magnet ischem Mate- 
rial oder wahrend anderer derartiger Arbeiten an dem Band ergibt. 
In ahnlicher Weise treten bei Metallisierungsvorgangen, die z.Zt. 
an miteinander verbundenen Folien ausgefuhrt werden, optisch wahr- 
nehmbare UngleichmaSigkeiten und andere Erscheinungen in dem Ver- 
bindungsbereich auf. 

In CH-A-521 278 ist ein Verfahren nach dem Oberbegriff von An- 
spruch 1 offenbart. Das bekannte Verfahren verwendet zwei Vakuum- 
trager zum Festlegen des hinteren Teils einer ersten Bahn und des 
vorderen Teils einer zweiten Bahn. Bine Schneideinrichtung mit 
zwei Messerscheiben, einer uber der Ebene der Bahnen und eine 
andere unter der Ebene der Bahnen, dient zum Abschneiden der Rand- 
bereiche einer Bahn. Die Schneideinrichtung ist von Radern getra- 
gen und kann uber jede Bahn bewegt werden. Nach dem Abschneiden 
des Randes der ersten Bahn wird der Rand der zweiten Bahn wahrend 
eines zweiten Laufs der Schneideinrichtung abgeschnitten . Wenn die 
Schneidkanten der beiden Bahnen aneinanderstofien, wird ein Schlit- 
ten uber die Bahnen bewegt, urn zwei Klebestreifen, einen von oben 
und einen von unten, auf die Bahnen auf zubringen . 

Bine Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht im Vorsehen eines 
Verfahrens und einer Vorrichtung zum Verbinden zweier Langen einer 
dunnen Folie, bei denen ein prazises Verbinden der beiden Folien- 
abschnitte erleichtert und teilweise automatisiert ist, ohne daS 
sich die an der Verbindung Beteiligten unter den Auswirkungen 
statischer Elektrizitat bewegen kannen. 
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Eine weitere Aufgabe besteht in der Erstellung einer Verbindung 
zwischen zwei Abschnitten dunner Folie, die bei Verwendung nicht 
nur dann, wenn sie Zugkraften ausgesetzt ist, genauso stark ist 
wie die unverbundene Folie, sondem die auch dann, wenn sie wech- 
selnden Biegekr&ften und generellen Beanspruchungen ausgesetzt 
ist, genauso stark ist wie die ursprungliche Folie, wodurch die 
Folie, falls sie reiSt, nicht an der Verbindungsstelle, sondem 
vielmehr an einer anderen Stelle der Folie reifit. 

Eine weitere Aufgabe besteht darin, eine Verbindung in zwei Langen 
extrem dunner Folie zu erhalten, wobei die Verbindung selbst so 
dunn wie moglich ist. Urn eine derart dunne Verbindung zu erzielen, 
aollte es moglich sein, ein eehr dunnes Klebespleifiband zu ver- 
wenden, das, nachdem es auf die dunne Folie aufgebracht worden 
ist, kaura dicker als die verbundene Folie ist, wobei beruckeich- 
tigt wird, dafi Verbindungen in dunner Folie z.Zt. unter Verwendung 
von SpleilSband erstellt werden, das bei sehr dunnen Folien etwa 
zwanzigmal dicker als die Folie selbst ist, damit der schmale 
SpleiSbandstreifen eine ausreichende dynamische Elastizitat und 
mechanische Festigkeit bietet. 

Das Verfahren der vorliegenden Erfindung ist durch Anspruch 1 
def iniert . 

Gemafi einem bevorzugten Ausfuhrungsbei spiel der Erfindung tragt 
das Klebeband auf seiner Oberflache zwei durchgehende Klebestrei- 
fen, die sich bis in den Bereich vora, doch nicht genau bis zum, 
Rand der lateralen Seiten des Bandes erstrecken, wo es mit keinera 
der Bahnteile raehr in Kontakt ist, urn jegliche aufierplanraaSige 
Ausbreitung von Kleber w&hrend des Durchlaufs des Bandes fiber die 
beiden zu verbindenden Folienteile zu verhindern. 

Nach einem anderen bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist das Klebe- 
band auf der die durchgehenden Klebestreifen tragenden Seite mit 
einem RGckenstreifen oder einer Ruckenschicht aus einem Material 
bedeckt, das gegenuber dem Kleber geringe Haftung aufweist, wobei 
das mit der Ruckenschicht bedeckte Klebeband in Rollenform vor- 
gesehen ist, wobei- die Rolle auf die einander zugewandten Endbe- 
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reiche der beiden miteinander zu verbindenden Polienbahnen abge- 
wickelt wird, wobei der Ruckenstreifen unmittelbar vor dem Auf- 
bringen des Klebebandes auf die beiden einander zugewandten Endbe- 
reiche der Bahnen entfernt wird. Wahrend des Aufbringens des Kle- 
bebandes auf die beiden Endbereiche der miteinander zu verbinden- 
den Bahnen wird der zwischen den ersten und zweiten Nuten bef ind- 
liche Teil des Vakuumtisches unter Unterdruck gehalten, urn das 
Klebeband fest gegen die Endbereiche der ersten und zweiten Bahnen 
gedruckt zu halten. 

Die erfindungsgeroaSe Vorrichtung weist die Merkmale von Anspruch 
5 auf. 

Nach einem Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung weist diese eine 
Spule zuin Aufbringen eines KlebespleiSbandes auf auf dem Vakuum- 
tisch gehaltene Polienbahnbereiche durch Abwickeln des Klebebandes 
auf f wobei die Aufbringspule drehbar an einem Halter befestigt 
1st, der in einer senkrecht zu der Ebene des Vakuumtisches verlau- 
fenden Richtung bis zu einer Position bewegbar 1st, in der er den 
Durchlauf der Polienbahn zu einer Aufwickeleinheit nicht mehr 
behindert . 

Die Vorrichtung kann einen Schlitten aufweisen, der entlang einer 
Gleitfuhrung bewegbar ist, die sich vertikal zu der Langsrichtung 
des Vorschubs der Folienbahn erstreckt und der gleichzeitig 16sbar 
eine Rolle mit Klebeband tragt, die im wesentlichen an den beiden 
Nuten des Vakuumtisches zentriert ist, wobei der Schlitten zwi- 
schen einer Arbeitsposition und einer Ruheposition bewegbar ist, 
wobei mindestens eine Schneideinheit derart ausgebildet ist, daS 
sie in der Arbeitsposition eine Messerklingeneinrichtung in minde- 
stens eine der Nuten einbringt, urn die Folienbahnbereiche an den 
Nuten entsprechenden Positionen zu schneiden, wodurch die ge- 
schnittenen Polienbahnbereiche nur durch den Zwischenraum zwischen 
den beiden parallelen Nuten voneinander getrennt sind. Die 
Schneideinrichtung weist einen Klingenhalter auf, welcher zwei 
dunne Schneidklingen einspannt und urn einen Drehzapfen schwenkbar 
ist, urn eine von drei Positionen einzunehmen, die von Hand mittels 
einer Feststelleinrichtung festgestellt werden und zwei Schneidpo- 
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sitionen und eine mittlere inaktive Position umfassen. Die 
Schneideinheit weist vorzugsweise einen Schwenkarrn auf , der eine 
Andrfcckwalze tragt, die durch Aufbringen von Federdruck gegen die 
Flache des Vakuumtisches gedriickt wird. Der Schwenkarrn kann gegen 
die Kraft der Federeinrichtung durch eine manuelle Feststellein- 
richtung in einer inaktiven Position von Hand festgestellt werden* 

Weitere Aufgaben, Vorteile und Merkmale der Erf indung werden deut- 
lich anhand der als nicht einschr&nkendes Beispiel dienenden fol- 
genden Beschreibung eines ihrer Ausfuhrungsbeispiele und unter 
Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen. 

Es zeigen : 

FIGDR 1 ist eine schematische perspektivische Ansicht einer erfin- 
dungsgemfiiSen Vorrichtung zum Verbinden zweier LSngen einer dunnen 
Folie unter Verwendung eines Vakuumtisches. 

FIGDR 2 ist eine Vorder-Teilansicht des bei der in Figur 1 schema- 
tisch gezeigten Verbindungsvorrichtung verwendeten eigentlichen 
Vakuumtisches . 

FIGDR 3 ist eine teilweise geschnittene Seiten-Teilansicht einer 
Vorrichtung zum Verbinden zweier Folienlangen in ihrer Arbeits- 
position, wobei die beiden Folienlangen gerade miteinander ver- 
bunden werden. 

FIGDR 3a zeigt in vergrSfiertem MaEstab eine dem Teil innerhalb des 
Kreiaes A entsprechende Einzelheit von Figur 3. 

FIGDR 4 ist eine detaillierte, entlang der Linie 4-4 von Figur 5a 
geschnittene Ansicht einer Folienschneideinheit und des Systems 
zur Ausgabe des Klebespleifibandes in der in Figur 1 in Seitenan-. 
sicht gezeigten Vorrichtung zur Verbindung von zwei Folienl&ngen. 

FIGDREN 5a und 5b sind detaillierte Seitenansichten in Richtung 
des Pfeiles B in Figur 3 und zeigen die in Figur 4 im Schnitt 
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gezeigte Folienschneideinheit in ihrer Ruheposition, in der sis 
das freie Passieren einer oder mehrerer Folienmateriallangen 
zulaSt, bzw. in ihrer Arbeit sposit ion zum Schneiden der Enden der 
miteinander zu verbindenden Polienlangen. 

Pigur 1 zeigt schematisch das erf indungsgemafie Verfahren zum Ver- 
binden zweier Bahnen aus dunner Polie. Ein Saugkasten l, der init 
einer (nicht dargestellten) Unterdruckquelle, d.h., zur Erzeugung 
eines Luf tvakuums , verbindbar ist, tragt an seinem oberen Teil 
einen Vakuumtisch 2 in Form einer por6sen Platte, die zwei schmale 
parallele Nuten 3 und 4 aufweist, die zur Fuhrung einer Schneid- 
klinge ausgestaltet sind, wie nachfolgend erlautert wird. 

In dera erf indungsgemafien Verfahren sind zwei ultradunne Folienbah- 
nen 5 und 6 (ihre Mindestdicke kann bei nur 0,9 Mikrometer liegen, 
liegt jedoch in den meisten Fallen in der GroSenordnung von mehre- 
ren Mikrometer) zur Bildung einer durchgehenden Bahn miteinander 
zu verbinden, d.h., durch ein perfektes oder gleichsam perfektes 
Ausrichten der beiden Folienbahnen . Vor dem Erstellen der Verbin- 
dung werden die Endabschnitte der beiden Polienlangen nacheinander 
auf den sich unter Unterdruck befindenden Vakuumtisch 2 aufgelegt. 
Der Endabschnitt 5 beispielsweise wird zuerst aufgelegt und sorg- 
faltig uber die gesamte OberflAche des Tisches 2 ausgerichtet , 
wobei der VaJcuumdruck gewahrleistet, dafi er auf der ebenen Flache 
des Tisches 2 festgehalten wird, wonach er mittels einer (hier 
nicht gezeigten) Schneidklinge geschnitten wird, die in eine PGh- 
rungsnut 3 eingreift, urn einen sauberen Schnitt zu erstellen, der 
genau reehtwinklig zu dem Folienstreifen 5 ist. 

Die drei Telle 2a, 2b und 2c des Vakuumtisches , die an jede Seite 
der Nut en 3 und 4 angrenzen bzw. zwischen den Nuten 3 und 4 lie- 
gen, sind uber einzelne Ventile (Bezugnahme auf Pigur 3 liefert 
eine Vorstellung uber die einzelnen Einrichtungen, die verwendet 
werden, urn die drei Teile 2a, 2b und 2c des Vakuumtisches unter 
Vakuum zu setzen) einzeln mit einer Unterdruckquelle verbunden, 
die beispielsweise aus einer Vakuumpumpe besteht. Nach Ausfiihrung 
des querverlaufenden Schnittes durch die Folie 5 wird der auf die 
Teile 2c und 2b des vakuumtisches wirkende unterdruck weggenommen, 
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wonach der entsprechende Tell des Saugkastens ggf. einem geringffi- 
gig iiber atmospharischem Druck liegendem Druck ausgesetzt wird, 
mit anderen Worten, Luft durch die porosen Platten der Telle 2b 
und 2c geblasen wird. Dies ermdglicht das Ldsen und Entfernen des 
nach dera Schneiden verbleibenden Schnitt- Oder Randabf alls, der 
auf den Teilen 2b, 2c des Tisches liegt, wahrend der Foli'enab- 
schnitt 5 weiterhin auf dem Teil 2a der Tischoberf lache , der unter 
Unterdruck gehalten ist, festgehalten wird. 

Da die Folie 5 jetzt fur den Verbindungsvorgang bereit ist, wird 
der Endabschnitt einer Polienbahn 6 nunmehr in exakte Ausrichtung 
mit ibr gebracht (mit anderen Worten, sie wird genau passend fiber 
Folie 5 gelegt) , wobei sich dieses Ende vor dem Schneiden fiber die 
Nut 4 hinaus erstreckt. Nun werden die Telle 2b und 2c des Tisches 
5 wieder unter unterdruck gesetzt, was bewirkt, daS die Folie 6 an 
den Teilen 2b und 2c des Tisches fest an dessen Oberf lache haftet, 
wahrend das freie Ende der Folie 6 einfach oben auf der Folie 5 
liegt, welche selbst auf dem Teil 2a der Tischoberf lache festge- 
halten wird. Als nachstes wird das Ende der Folie 6 von einem 
mittels der Nut 4 geffihrten Messer abgeschnitten . Nach dem Abstel- 
len des auf den Tischbereich 2c einwirkenden Unterdrucks (und ggf. 
Ubergehen zu geringem Oberdruck) kann der Rand- oder Schneidabfall 
der Folie 6, der an dem Teil 2c des Vakuumtisches haftete, von der 
Tischoberflache gel6st und dann gemeinsam mit dem Rest des oben 
auf der bereits geschnittenen Folie 5 liegenden Randabf alls besei- 
tigt werden. So sind die beiden einander zugewandten Enden der 
Folien 5 und 6 mit einem sauberen Schnitt versehen, der prazise 
positioniert ist und genau rechtwinklig zu der Langsrichtung der 
beiden Folienbahnen verlauft, die nun auf der Oberf lache des Vaku- 
umtisches in perfekter Ausrichtung gehalten sind. 

Zum Miteinanderverbinden der beiden Enden der Folien 5 und 6 wird 
ein ultradfinnes Klebeband verwendet, das auf einer Rolle aus Ver^ 
bundmaterial bereitsteht. Diese Rolle aus Verbundmaterial, die in 
ihrer Verwendungsposition schematisch gezeigt ist und generell mit 
dem Bezugszeichen 7 belegt ist, besteht aus einer aufgewickelten 
Verbundrolle 8 (siehe Figur 2, da Figur x nicht die Verbundstruk- 
tur des Bandes zeigt) . 
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Das Verbundband 8 besteht aus einem ersten Streifen aus dunner 
Folie 9 aus Polymermaterial und einem zweiten Streifen 10 aus 
einem an Klebern schlecht haftenden Material, wie beispielsweise 
eine silikonimpragnierte Ruckenschicht, der hier im wesentlichen 
dieselbe Breite hat wie der dunne Folienstreif en und ein Mehrfa- 
ches seiner Dicke aufweist. Zwischen dem ersten Streifen aus dun- 
ner Folie 9 und dem zweiten Ruckenschichtstreif en 10 weist das 
Verbundmaterial zwei parallele Schichten 11,12 eines Klebers mit 
betrachtlicher Haftkraft, doch einer weitaus gr613eren Tendenz zum 
Haften an dem Polymermaterial der Folie 9 als an der Ruckenschicht 
10 auf. 



Der Kleber ist in Form zweier paralleler Streifen 11,12 vorgese- 
hen, die entlang der beiden aufieren Seiten einer Flache der Poly- 
mermaterialfolie 9 verlaufen und zwischen einander einen kleber- 
freien Bereich 13 belassen, dessen Breite gleich dem die beiden 
Fuhrungsnuten 3,4 trennenden Abstand Oder geringfugig grofier ist. 
Der auf der Ruckenschicht 10 aufgetragene Kleber wird auf die 
Flache des der Ruckenschicht zugewandt en ersten Streifens uber- 
tragen, wenn zwischen dem Kleber und der Oberflache des ersten 
Streifens 9 ein Kontakt stattfindet. 

Wie aus Figur l ersichtlich, wird zunachst vor dem gleichzeitigen 
Aufbringen des dunnen Folienstreifens 9 auf beide miteinander zu 
verbindenden, einander zugewandten und durch den Bereich 2c des 
Vakuumtisches voneinander getrennten Endabschnitte der Folien 5 
und 6 die Ruckenschicht 10 von den beiden Klebestreifen 11 und 12 
abgehoben, und im AnschluS daran wird der dunne Streifen 9, begin- 
nend von dem einen Ende des Schnitte durch die beiden Folien und 
weiter zu dem anderen Ende des Schnitts, wobei der Streifen der 
silikonimpragnierten Ruckenschicht weiter abgezogen wird, genau 
auf die beiden miteinander zu verbindenden Folienabschnitte 5,6 
aufgebracht. Auf diese Weise liegt wahrend des Vorgangs des Auf^ 
bringens des Polymerklebestreifens 9 lediglich ein kurzes Stuck 
der Klebestreifen 11 und 12 frei, wodurch die Gefahr, daS das 
kraftvolle Klebematerial an irgendeinem zufallig vorhandenen 
Fremdkdrper hangenbleibt, betrachtlich verringert ist. Sobald der 
Verbondungsvorgang-der Polymerfolie 9 bis zu dem anderen Schnitt- 
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ende der Polien S und 6 beendet worden ist, wird das Band 9 abge- 
schnitten und der Silikonruckenstreifen 10 kann fiber, die freilie- 
genden Klebestreifen 11 und 12 zuruckgeklappt werden, ura jegliche 
eventuelle folgende Verschmutzung derselben zu verhindern. im 
AnschluS daran wird der tiber die gesamte Oberflache des Vakuumti- 
sches wirkende Unterdruck weggenommen, und die beiden abstehenden 
Enden der dflnnen Polymerfolie 9 werden quer zu den Verbindungen 
und ausgerichtet mit den jeweiligen Randern 5a, 6a und 5b # 6b der 
verbundenen Folienlange geschnitten, urn den Verbindungsvorgang 
abzuschliefien. Die beiden Kleberstreifen 11 und 12 sind tatsach- 
lich so angeordnet, daS sie in geringera Abstand zu den jeweiligen 
aufieren Langsseiten des Klebebandes 9 liegen und nach Aufbringen 
des Klebebandes auf die beiden Bahnen kurz vor den beiden jeweili- 
gen, einander zugewandten Enden 5c, 6c der beiden Abschnitte der 
verbundenen Folien 5,6 enden, wodurch sich. der Klebefiltn bei Kon- 
takt zwischen dem Band 9 und den Abschnitten 5 und 6 der verbunde- 
nen Polie unter Druck geringf ugig ausbreiten kann, ohne daS der 
Kleber uber die jeweiligen Rander hinaus uberfliefit. 

Die definitive Verbindung zwischen den beiden Polienabschnitfcen 
unter Verwendung des extrem dunnen polymeren Bandes 9 (falls ir- 
gend mdglich, sollte es im wesentlichen dieselbe Dicke wie die 
beiden miteinander zu verbindenden Folienbahnabschnitte 5 und 6 
haben) und einer Klebeschicht, die nach dem Pressen und Trocknen 
noch dQnner ist, ermoglicht die Erzeugung einer Verbindungsstruk- 
tur, die bei Betrachtung in Langerichtung der verbundenen Bahn aus 
einer Verbindung besteht, die nur doppelt so dick wie die zu ver- 
bindende Folie ist, woran sich in dem mittleren Bereich zwischen 
den beiden Verbindungsstellen eine RQckkehr zu der Dicke der ur- 
sprflnglichen Folie anschlieSt , an welche sich die zweite Verbin- 
dungsstelle anschlieSt, die wiederum bloiS die doppelte Foliendicke 
aufweist, wodurch gew&hrleistet ist, dafi die Verbindungsstellen 
bei Aufwickelvorgangen ein perfektes Vernalten an den Tag legen 
oder beispielsweise bei verwendung der Polie als Tragermaterial 
fur eine Beschichtung aus magnetischem Material fur das Passieren 
eines Schreib/Lese-Kopfes oder nochmals wahrend des Schlitzens der 
br'eiten Folie zu schmaleren Streifen. Die Praxis hat gezeigt, daS 
die Qualitat und Genauigkeit der Verbindung derart sind, daS sie 
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rait bloSem Auge nicht wahrnehmbar ist, insbesondere dann, wenn des 
zur Erstellung der Verbindung verwendete Klebeband 9 vom selben 
Material ist wie die beiden miteinander zu verbindenden Folienbah- 
nen. 

In der Seiten-Teilansicht der Piguren 3 und 3a sind die Bereiche 
2a, 2b, 2c des Vakuumtisches zuearamen mit den. querverlaufenden 
Schneidmesserfflhrungsnuten 3 und 4 zu erkennen. Das Verbundklebe- 
band 8 ist auf eine Spenderspule 14 gewickelt, die auf einem 
Schlitten 15 getragen ist, welcher sich quer zu den miteinander zu 
verbindenden Polien 5 und 6 auf einer doppelseitigen Fuhrungs- 
schiene 16 bewegt, die in Pigur 3 im Querschnitt zu sehen ist und 
an einem starken Quertrager 17 befestigt ist. 

Die Spule 14 dreht sich an einem zentralen Drehzapfen 18 {siehe 
auch Figur 4) , der parallel zur Ebene des Vakuumtisches 2 an einem 
Pfosten 19 des Rahmens des Schlittens 15 befestigt ist. Der untere 
Teil des Pfostens 19 tragt eine Schneideinheit 20, die oberhalb 
des Vakuumtisches 2 angeordnet ist, von diesem aber nur durch eine 
sehr geringe Entfernung getrennt ist, was in den Piguren 4 und 5 
detaillierter gezeigt ist. 

Pigur 3 zeigt ferner einen Querschnitt durch den Saugkasten 1. 
Unter der porosen Platte 2 des Vakuumtisches sind drei getrennte 
Kammern 21,22,23 ausgebildet und jeweils mit einem luftdichten 
AnschluSstuck 21a, 22a, 23a und flexiblen oder starren Leitungen mit 
Ventilen 21b, 22b, 23b verbunden, die entweder mit einer Unterdruck- 
quelle (Vakuumpumpe) oder zum Losen eines Vakuums mit einer Quelle 
atmospharischen Drucks oder sogar ggf . mit einer Druckluftquelle 
zum Abheben der Polienteile, die fest an dem Vakuumtisch haft en, 
verbindbar sind. Der Saugkasten l, der beispielsweise ein Metall- 
guB ist, ist von einem Rahmen 34 getragen, der aufier dem die 
Schiene 16 tragenden Quertrager 17 Verstarkungsteile (siehe Quer- 
trager 25) , eine drehbar an Auslegerteilen 27 befestigte Hilfsauf- 
wickelrolle 26, zusammen mit Fuhrungsrollen 28,29 und 30 fur die 
Folie, aufweist, wobei die Fuhrungsrolle 29 eine ElastomerauBen- 
flache aufweist. 
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Der Aufbau des Vakuumtisches 2 in dem im Inneren des Kreises A von 
Figur 3 angedeuteten Bereich ist in Pigur 3a in viel grofierem 
MaSstab gezeigt, wodurch die beiden Nut en 3 und 4 erkennbar wer- 
den; diese weisen einen rechtwinkligen Querschnitt auf, der den 
Vakuumtisch in drei aufeinanderfolgende Bereiche 2a, 2b, 2c trennt. 
Ein Messer 31 bzw. 32 kann in jede dieser Nuten eingreifen, urn die 
durch Ansaugen fest auf dem porosen Vakuumtisch 2 aufliegende 
Folie zu schneiden. 

Figur 3a zeigt die Folie 6 ale bereits uber die Fuhrungsrolle 29 
bis zum letzten Folienrest von der der Rolle 33 vorhergehenden 
Folienrolle abgewickelt. Das Folienrestende 6 wird dann mit dem 
Messer 32 geschnitten, wobei sein Bndrandbereich 6c durch den 
unter dem Vakuumtisch herrschenden Unterdruck auf dessen Bereich 
2b "haftet". Der andere Folienabschnitt 5, der mit dem Folienab- 
schnitt 6 zu verbinden ist, wird von einer neuen Rolle 33 mit 
grofiem Durchmesser abgewickelt. Vor Erstellen der Verbindung l&uft 
der Folienabschnitt 5 unter der Fuhrungsrolle 28 durch, bevor er 
sich weiter zu dem Vakuumtisch 2 bewegt, bei dem lediglich die 
Kammer 23 unter ttoterdruck gehalten ist. Der Endabschnitt der 
Folie 5 kann leicht uber den Vakuumtisch 2 in eine Position glei- 
ten, in der er den Folienendabschnitt 6 fiber lappt, wobei eine 
sorgfaltige Positionierung ausgefuhrt wird, bis die Folienab- 
schnitte 5 und 6, die im Grunde dieselbe Breite haben, exakt mit- 
einander ausgerichtet sind, wobei einige Windungen des Folienab- 
schnitts 5 wieder auf eine Hilfsrolle 26 aufgewickelt werden und 
die Folie entsprechend gespannt wird. Danach werden die Vakuumkam- 
mern 21 und 22 durch Betatigen der Ventile 22b und 2lb unter Un- 
terdruck gesetzt, wodurch der Folienabschnitt 5 in den Bereichen 
2a und 2c fest auf dem Vakuumtisch "haftet". Nun ist es moglich, 
mittels eines Messers 31, das sich entlang der inneren Nut 3 be- 
wegt, einen guerverlaufenden Schnitt durch den Folienabschnitt 5 
auszufuhren, wobei die auf die Hilfsrolle 26 gewickelten mehreren 
Windungen Folie als Schneid- oder Randabfall dort bleiben. Als 
vereinfachte Alternative zur Verringerung der L&nge des Schneid- 
abfalls am Ende des Folienabschnitts 5 kann letzterer von Hand 
positioniert und gespannt werden, wobei diese Loeung jedoch das 
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Eingreifen einee sehr erfahrenen Arbeiters erfordert, urn dieselbe 
Verbindungsqualitat zu gewahrleisten. 

Pigur 3a zeigt die beiden Messer oder Klingen 31 und 32 dabei, wie 
sie gleichzeitig die Folie schneiden und Schneid- oder Randabfall- 
stucke 5d und 5e hinterlassen, aber es ist auch mdglich, wie in 
den Figuren 5a und 5b gezeigt, nur daa Messer 31 in Position zu 
bringen. Die Schneidabfallstucke 5d und 5e werden entfernt, nach- 
dem die Kammer 22 durch Betatigung des Ventils 22b {und ggf . durch 
Blasen) nicht mehr dem Unterdruck ausgesetzt ist, wobei die Kammer 
21 weiterhin unter Unterdruck gehalten ist, urn den Folienendab- 
schnitt 5 zu halten. Auf diese Weise sind die beiden Folienend- 
abschnitte 5 und 6 fest in Position gehalten und fur den Erapfang 
des Klebebandes 9 bereit, wobei das in seinen ersten Schritten in 
Figur 2 dargestellte und oben mit Bezug auf Figur 1 beschriebene 
Verfahren angewandt wird. Wenn die Folienabschnitte 5 und 6 nun 
mittels des polymeren Bandes 9 und seiner zwei Klebestreifen 11 
und 12 miteinander verbunden sind, kann nun das Aufwickeln fiber 
die Ffihrungsrolle 29 neu gestartet werden. 

Figur 5b zeigt den Folienabschnitt 5 wahrend eines Schneidvor- 
gangs. Das Rahmenteil 19 tragt einen Arm 33, der sich um einen 
Stift 33a dreht und mittels einer Flachfeder 34 in Richtung auf 
den Folienabschnitt 5 (oder 6) gedrtickt wird, um eine kleine An- 
druckwalze oder einen kleinen Niederhaltezylinder 35 dagegenzu- 
drucken. Eine Messerlagereinrichtung 36, die um einen Drehzapfen 
36a drehbar ist, welcher einstuckig mit einer an das Rahmenteil 19 
angeschraubten Platte 36b ausgebildet ist, tragt einen Messerhal- 
ter 37, der die Messerklingen 31 und 32 halt, die 25 axial um 
einen Abstand d voneinander getrennt sind, wobei dieser Abstand 
demjenigen zwischen den Nuten 3 und 4 entspricht. In Figur 5b ist 
die Klinge 32 zum Schneiden des Folienabschnitt s 6 in der Nut 4 in 
Eingriff. 

Figur 5a zeigt die Ruheposition der Schneideinheit 20. Bin Stift 
38 mit einem gerandelten Kopf 38a befindet sich im Eingriff in das 
mittlere Loch 43 einer Reihe von drei LSchern 43,44,45, wobei die 
beiden aufieren Lficher 44 und 45 zum Verriegeln der Schneidpositio- 
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nen der Klingen 31,32 durch Eingreifen des Stiftes 41 darin ver- 
wendet we r den. 

Eine durch die beiden Fuhrungsf lachen der Schiene 16 erzielte 
perfekte Fuhrung dee Messers 31 Oder 32 in den Nuten 3 und 4, wah- 
rend die Folienabschnitte 5,6 durch zu beiden Seiten der Nuten 3 
und 4 angelegten Sog sowie eine perfekte Fuhrung der Rolle 14, die 
ertn6glicht , daS das Klebeband 9 genau rechtwinklig zu der Achse 
der Folienabschnitte 5,6 aufgebracht wird, gewahrleisten, daS das 
Klebeband 9 prazise auf die durch Unterdruck feet in Position 
gehaltenen Folienendabschnitte aufgebracht wird. 

Die vorliegende Erfindung ist offenkundig nicht auf die oben be- 
schriebenen und dargestellten Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, 
sondern kann zahlreichen Veranderungen unterworfen werden, die dem 
Fachmann zur Verfugung stehen, ohne daS dies jedoch zu einer Ab- 
wei chung vom Rahmen der Erfindung fuhrt. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Verbinden einer ersten Bahn {5) aus Folien^ 
oder Bahnmaterial mit einer zweiten Bahn (6) daraus, mit den 
Schritten: 

Auflegen eines Endbereiches der ersten Folienbahn (5) auf die 
Oberfl&che eines Vakuumtisches (2) durch Aufbringen von Un- 
terdruck auf diesen und Ausffihren eines geraden querverlau- 
fenden Schnittes durch die erste Bahn (5) mittels einer 
Schneideinrichtung (20) , 

Wegnehmen des Ohterdrucks unter dem Teil der ersten Bahn (5) , 
der abgeschnitten worden ist, und Entfernen des abgeschnitte- 
nen Folienteils, 

Auflegen des Endbereiches der zweiten Folienbahn (6) auf den 
nicht von der ersten Bahn (5) bedeckten Bereich des Vakuumti- 
sches (2) und Ermoglichen, daS das Ende der zweiten Bahn (6) 
die zuvor beschnittene erste Bahn (5) ttberlappt, wobei die 
gesamte Oberflache des Vakuumtisches (2) unter Unterdruck 
steht, 

Vorsehen eines geraden querverlauf enden Schnittes durch die 
zweite Bahn (6) mittels der Schneideinrichtung (20) , 

Entfernen des so abgeschnittenen Bereiches der zweiten Folie 
(6) von der Oberfl&che des Tisches zusanrmen mit dem Teil der 
Folie, der die erste Bahn (5) Oberlappt, und gleichzeitiges 
Aufbringen eines Klebebandes (8) auf die Endbereiche der 
ersten und der zweiten Bahn und anschlieEendes Wegnehmen des 
Unterdrucks uber der gesamten Oberflache des Vakuumtisches 
(2) zum Freigeben der miteinander verbundenen Folienbahnen, . 

dadurch gekennzeichnet, daS 
zum Schneiden der ersten Bahn (5) die Schneideinrichtung (20) 
zusammenwirkend mit einer in dem Vakuumtisch (2) vorgesehenen 
ersten querverlauf enden Nut (3) verwendet wird, 
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zum Schneiden der zweiten Bahn (6) die Schneideinrichtung 
(20) zusammenwirkend mit einer in dem Vakuumtiach (2) par- 
allel und benachbart zu der erst en Nut (3) angeordneten zwei- 
ten Nut (4) verwendet wird, und 

dadurch, daS das Klebeband (8) wenigstens an derajenigen Teil 

(13) , der dem Zwischenraum zwischen den ersten und zweiten 
Nuten (3,4) zugewandt 1st, keinen Kleber enthalt . 

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Klebeband (8) auf 
seiner Oberflache zwei durchgehende Klebestreifen (11,12) 
aufweist, die sich bis zu dem Bereich der lateralen Seiten 
des Bandes (8) , jedoch nicbt genau bis zu deren Rand er- 
strecken, wo es mit keinem der Bahnteile (5,6) mehr in Kon- 
takt ist, urn jegliches fiberf liefien von Kleber infolge zusatz- 
licher Ausbreitung des Klebers w&hrend des Durchlaufs des 
Bandes fiber die beiden zu verbindenden Folienteile zu verhin- 
dern. 

verfahren nach Anspruch 2, bei dem das Klebeband (8) auf der 
die durchgehenden Klebestreifen (11,12) tragenden Seite mit 
einem Riickenstreifen oder einer Ruckenechicht (10) aus einem 
Material bedeckt ist, das gegenuber dem Kleber geringe Haf- 
tung aufweist, wobei das mit der Ruckenschicht (10) bedeckte 
Klebeband (8) in Rollenform vorgesehen ist, wobei die Rolle 

(14) auf die einander zugewandten Endbereiche der beiden 
miteinander zu verbindenden Polienbahnen (5,6) abgewickelt 
wird, wobei der Ruckenstreifen (10) unmittelbar vor dem Auf- 
bringen des Klebebandes (8) auf die beiden einander zugewand- 
ten Endbereiche der Bahnen entfernt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem wahrend des Aufbringens 
des Klebebandes (8) auf die beiden Endbereiche der mitein- 
ander zu verbindenden Bahnen (5,6) der zwischen den ersten 
und zweiten Nut en (3,4) befindliche Teil (2c) des Vakuumti- 
sches (2) unter Unterdruck gehalten wird, um das Klebeband 
(8) fest gegen die Endbereiche der ersten und zweiten Bahnen 
(5,6) gedruckt zu halt en. 
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Vorrichtung zur Ausfuhrung des Verfahrens gemaS Anspruch 1, 
mit einer eine Bahn aus Folienmaterial liefernden Rolle (33), 
einer Rolle (26) zum Aufwickeln einer Bahn aus Folienmaterial 
und einem Spleifitisch (2) , der selektiv einem Unterdruck 
aussetzbar ist und eine erste Nut (3) aufweist, die eine 
Schneidlinie bildet, iiber der jede der ersten Oder zweiten 
durchgehenden Folienbahnen (5,6) angeordnet we r den kann, 
sowie einer Einrichtung zum Aufbringen eines Spleifibandes (8) 
zum Zueammenfugen der ereten und der zweiten Folienbahn, 
wobei der SpleiStisch (2) eine zweite Nut (4) aufweist, wel- 
che parallel zu der ersten Nut (3) ist, wobei die ersten und 
zweiten Nuten (3,4) senkrecht zur Langsrichtung der ersten 
und zweiten Folienbahn (5,6) verlaufen und durch einen gerin- 
gen Abstand voneinander getrennt sind, wobei der geringe 
Abstand wesentlich kleiner als die Breite des SpleiSbandes 
(8) ist, wobei der Vakuumtisch (2) in drei Regionen 
(2a, 2b, 2c) aufgeteilt ist, die jeweils einzeln unter Unter- 
druck setzbar sind und die die Region (2c) zwischen den bei- 
den Nuten (3,4) und zwei Regionen (2a, 2b) zu jeder Seite der 
Nuten (3,4) urofassen, wobei die Regionen durch Ventileinrich- 
tungen (21b, 22b, 23b) mit einer Unterdruckerzeugungseinrich- 
tung verbindbar sind, wodurch die drei Regionen jeweils ein- 
zeln Oder gleichzeitig unter Unterdruck gesetzt werden kon- 
nen, urn wenigstens eine der Folienbahnen (5,6) fest auf dera 
Tisch (2) zu halt en Oder deren Entfernen durch Aufheben des 
Unterdrucks zu ermdglichen, sowie mit einer Schneideinrich- 
tung (20) zum Zusammenwirken mit jeder der ersten und zweiten 
Nuten (3,4) zum selektiven Schneiden der ersten und zweiten 
Bahnen (5, 6) . 

Vorrichtung nach Anspruch 5, mit einer Spule (14) zum Auf- 
bringen eines KlebespleiSbandes (8) auf auf dem Vakuumtisch 
(2) gehaltene Folienbahnbereiche (5,6) durch Abwickeln des 
Klebebandes, wobei die Aufbringspule (14) drehbar an einem 
Halter (15) befestigt ist, der in einer senkrecht zu der 
Ebene des Vakuutntisches (2) verlaufenden Richtung bis zu 
einer Position bewegbar ist, in der er den Durchlauf der 
Folienbahn zu- einer Aufwickeleinheit nicht mehr behindert. 
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Vorrichtung nach Anspruch 5, mit einem Schlitten (15) , der 
entlang einer Gleitfuhrung (16,17) bewegbar ist, die sich 
vertikal zu der Langsrichtung des Vorschubs der Folienbabn 
erstreckt, und der gleichzeitig losbar eine Rolle (7) mit 
Klebeband (8) tr£gt, die im wesentlichen an den beiden Nuten 
(3,4) des Vakuumtisches (2) zentriert ist, wobei der Schlit- 
ten (15) zwischen einer Arbeitsposition und einer Ruheposi- 
tion bewegbar ist, wobei mindestens eine Schneideinheit (20) 
derart ausgebildet ist, daS sie in der Arbeitsposition eine 
Messerklingeneinrichtung (31,32) in mindestens eine der Nuten 
einbringt, urn die Folienbahnbereiche (5,6) an den Nuten (3,4) 
entsprechenden Positionen zu schneiden, wodurch die abge- 
schnittenen Folienbahnbereiche nur durch den Zwischenraum 
zwischen den beiden parallelen Nuten (3,4) voneinander ge- 
trennt sind. 

vorrichtung nach Anspruch 7, bei der die Schneideinrichtung 
(20) einen Klingenhalter (36) aufweist, welcher zwei dunne 

Schneidklingen (31,32) einspannt, die um einen Drehzapfen 
(36a) schwenkbar sind, um eine von drei Positionen einzuneh- 

men, die von Hand mittels einer Feststelleinrichtung (41) 

festgestellt werden und zwei Schneidpositionen und eine mitt- 

lere inaktive Position umfassen. 

Vorrichtung nach Anspruch 7, bei der die Schneideinheit (20) 
einen Schwenkarm aufweist, der eine Andruckwalze (35) tragt, 
die durch Federdruck gegen die FlSche des Vakuumtisches (2) 
gedruckt wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 9, bei der der Schwenkarm (33) 
gegen die Druckkraft der Federeinrichtung (34) durch eine 
manuelle Feststelleinrichtung (38) in einer inaktiven Posi- 
tion von Hand feststellbar ist. 
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